iiiiii HiiiiM urn 

r: 0 532 892 A1 



© EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 



(ji) Anmeldenummer: 921 13382.3 


Int. CI. 3 : t>^**D lo/UU 


© Anmeldetag: 06.08.92 




® Prioritat: 16.08.91 DE 4127094 


© Anmelder: Wernicke & Co. GmbH 


@ Veroffentlichungstag der Anmeldung: 


Jagerstrasse 58 


W-4000 Dusseldorf 1(DE) 


24.03.93 Patentblatt 93/12 






© Erfinder: Gottschald, Lutz, Dr.-lng. 


© Benannte Vertragsstaaten: 


Am Meerbusch 5 


BE DE ES FR GB IT SE 


W-4005 Meerbusch 2(DE) 




© Vertreter: Rehders, Jochen, Dipl.-lng. 




Stresemannstrasse 28 




W-4000 Dusseldorf 1 (DE) 



© Anlage zum Schleifen der optischen Oberftachen und/oder des Umfangsrandes von Brillenglasern. 



(§) Einrichtung zum Schleifen von Brillenglasern mit 
wenigstens einer Schleifscheibe, einer drehbaren 
Halterung fur einen Brillenglasrohling, einer Einrich- 
tung zum Steuern des Schleifens gemaC vorgebba- 
ren optischen Werten und/oder einer vorgebbaren 
Umritfgestalt des Brillenglases, einem CNC-gesteu- 
erten Handhabungsgerat zum positionsgenauen Ein- 
setzen eines Brillenglasrohlings in die Halterung, ei- 
ner Steuereinrichtung fur das Handhabungsgerat 
und einer Eingabevorrichtung fur die Dezentrations- 
werte der vorgegebenen Umri/3gestalt in Bezug auf 
die optische Achse des Brillenglases. Durch den 
Einsatz des Handhabungsgerats entfallt das schwie- 
rige und zeitraubende Zentrieren des Brillenglasroh- 
lings von Hand, und es lassen sich mehrere Brilleng- 
lasschleifmaschinen mittels des Handhabungsgerats 
v 1 " bestticken. 
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Die Erfindung betrifft eine Anlage zum Schlei- 
fen der optischen Oberflachen und/oder des Um- 
fangsrandes von Brillenglasern mit einer Schleif- 
scheibe, einer drehbaren Halterung fur einen Brill- 
englasrohling und einer Einrichtung zum Steuern 
des Schleifens gema/J einer vorgebbaren Umri/3ge- 
staltung des Brillenglases. 

Brillenglasrandschleifmaschinen sind bekannt 
und konnen in ihrer einfachsten Art eine Einrich- 
tung zum Steuern des Schleifens gema/3 einer vor- 
gebbaren Umri/3gestalt des Brillenglases in Form 
einer auf die drehbare Halterung aufgesetzten 
Schablone aufweisen, die der Form der Brillenge- 
stelloffnung entspricht, in die das geschliffene Brill- 
englas eingesetzt werden soil. 

CNC-gesteuerte Brillenglasrandschleifmaschi- 
nen sind ebenfalls bereits bekannt und z. B. in der 
deutschen Offenlegungsschrift 33 16 619 Oder der 
europaischen Offenlegungsschrift 0 363 281 be- 
schrieben. CNC-gesteuerte Brillenglasschleifma- 
schinen, die zusatzlich auch die optischen Flachen 
bearbeiten, sind in der europaischen Patentschrift 0 
061 918 und der deutschen Offenlegungsschrift 38 
17 850 beschrieben. Bei den CNC-gesteuerten 
Brillenglasrandschleifmaschinen liegt die UmriGge- 
stalt des Brillenglases in Form einer Datenmenge 
vor, die dazu benutzt wird, den Schleifvorgang so 
zu steuern, da/3 die vorgegebene Umriflgestalt des 
Brillenglases erzeugt wird. 

Den rein mechanischen und den CNC-gesteu- 
erten Brillenglasschleifmaschinen ist gerneinsam, 
da/3 das Einsetzen der Brillenglasrohlinge in die 
Halterung von Hand erfolgt, was zeitraubend ist 
und eine gewisse Geschicklichkeit erfordert. 

Bevor sich der Brillenglasrohling in die drehba- 
re Halterung einer herkornmlichen Brillenglas- 
schleifmaschine einsetzen la/Jt, mufl der Brilleng- 
lasrohling vorher mit einem Sauger oder Halteblock 
versehen werden, der entsprechend den vom Opti- 
ker ermittelten Dezentrationswerten der vorgegebe- 
nen Umri/3gestalt mit Bezug auf die optische Achse 
des Brillenglases aufgesetzt werden mu/S und dazu 
dient, den Brillenglasrohling positionsgenau in der 
drehbaren Halterung festzuhalten und eine drehfe- 
ste Verbindung mit der drehbaren Halterung herzu- 
stellen. 

Handelt es sich um Brillenglaser mit Zylinder- 
oder prismatischem Schliff, ist des weiteren die 
Achsenlage beim Aufsetzen des Saugers oder Hal- 
teblocks und beim Einsetzen in die drehbare Halte- 
rung der Brillenglasrandschleifmaschine zu beach- 
ten. 

Eine weitere Schwierigkeit tritt auf, wenn Brill- 
englasrohlinge als Mehrscharfenglaser ausgebildet 
sind, da dann die Lage des Nahteils mit Bezug auf 
die optische Achse des Fernteils zu beachten ist. 

Zum Anbringen eines Saugers oder Halte- 
blocks wird eine Vorrichtung verwendet, mit der 



zunachst der Brillenglasrohling entsprechend den 
optischen Werten, den Dezentrationswerten 
und/oder der Achsenlage positioniert wird, wonach 
der Sauger oder Halteblock auf den positionierten 

5 Brillenglasrohling aufgesetzt wird. 

Es liegt auf der Hand, da/3 diese Vorgehens- 
weise zeitraubend ist und gro/te berufliche Fertig- 
keit erfordert, so da/3 diese Tatigkeit nur von aus- 
gebildeten Optikern durchgefuhrt werden kann. 

w Durch das zeitraubende Positionieren und Blocken 
eines jeden Brillenglasrohlings ist jedoch der Aus- 
nutzungsgrad der Brillenglasschleifmaschine, ins- 
besondere wenn sie CNC-gesteuert ist, gering. 

Eine aus der deutschen Auslegeschrift 1 238 

75 802 bekannte Beschickungseinrichtung an Linsen- 
randschleifmaschinen kann die Geschicklichkeit 
des Optikers nicht ersetzen, da diese nur zum 
Beschicken genau in der optischen Achse geeignet 
ist. 

20 Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das 

Herstellen eines Brillenglases entsprechend einer 
vorgebbaren Umritfgestalt unter Berucksichtigung 
der optischen Daten des Brillenglases und der De- 
zentrationswerte fur das Brillenglas in gewahlten 

25 Brillengestell zu vereinfachen und zu beschleuni- 
gen, sowie dabei die Genauigkeit bei der Herstel- 
lung zu verbessern. 

Ausgehend von dieser Aufgabenstellung wird 
fur eine Anlage zum Schleifen des Umfangsrandes 

30 von Brillenglasern der eingangs erwahnten Art vor- 
geschlagen, dafl erfindungsgerma/3 ein CNC-ge- 
steuertes Handhabungsgrat zum positionsgenauen 
Einsetzen eines Brillenglasrohlings in die Halterung 
einer Brillenglasschleifmaschine verwendet und 

35 zum Steuern des Handhabungsgerats eine Steuer- 
einrichtung mit einer Eingabevorrichtung fur die 
Dezentrationswerte der vorgegebenen Umriflgestalt 
mit Bezug auf die optische Achse des Brillenglases 
eingesetzt wird. Das Handhabungsgerat ergreift ei- 

40 nen Brillenglasrohling am Rand und fuhrt ihn in die 
geoffnete Halterung der Brillenglasschleifmaschine. 
Dabei wird das Handhabungsgerat so gesteuert, 
da/3 der Brillenglasrohling mit Bezug auf die Dreh- 
achse der Halterung entsprechend den eingegebe- 

45 nen Dezentrationswerten positioniert wird. Wenn 
die Halterung danach den Brillenglasrohling ein- 
klemmt und das Handhabungsgerat den Brilleng- 
lasrohling freigibt, la/3t sich der Schleifvorgang ge- 
ma/3 vorgegebenen optischen Werten und/oder ge- 

50 ma/3 einer vorgebbaren UmriGgestalt des Brillengla- 
ses unter Berucksichtigung der Dezentrationswerte 
durchfuhren. Auf ein Blocken des Brillenglasroh- 
lings vor dem Einsetzen in die Halterung in der 
Brillenglasrandschleifmaschine la/3t sich dabei ver- 

55 zichten, wenn die Halterung so gestaltet ist, da/3 sie 
den mittels des Handhabungsgerats genau positio- 
nierten Brillenglasrohling drehfest einklemmt. 
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Zusatzlich zu den Dezentrationswerten konnen 
durch die Eingabevorrichtung auch die Achsenlage 
der vorgegebenenUmriflgestalt bei Brillenglasern 
mit Zylinder- oder prismatischem Schliff und/oder 
die optischen Werte des zu schleifenden Brillengla- 
ses, namlich bei Mehrscharfenglasern die Lage 
von Nahteilen berucksichtigt werden. 

Die optischen Werte und die Achsenlage wer- 
den durch den Augenarzt oder Optiker fur die 
Korrekturglaser benotigende Person ermittelt. Die 
Dezentrationswerte ergeben sich aus dem Pupillen- 
abstand dieser Person im Verhaltnis zum gewahl- 
ten Brillengestell. 

Urn nun den entsprechenden Brillenglasrohling 
automatisch ausrichten zu konnen, latft sich ein im 
Arbeitsbereich des Handhabungsgerats angeordne- 
tes Scheitelbrechwertme/igerat verwenden, das ei- 
nen Sensor und eine Datenverbindung zur Steuer- 
einrichtung, zum Positionieren des vom Handha- 
bungsgerat gehaltenen Brillenglasrohlings in den 
optischen Mittelpunkt und Registrieren der Daten 
des optischen Mittelpunkts fur das anschlietfende, 
positionsgenaue Einsetzen des Brillenglasrohlings 
in die Halterung aufweist. 

Eine andere Moglichkeit zum Steuern des 
Handhabungsgerats kann durch eine maschinen- 
lesbare Markierung der optischen Werte auf dem 
Brillenglasrohling gegeben sein. Der vom Handha- 
bungsgerat ergriffene Brillenglasrohling la/it sich 
dann in den Bereich eines Sensors fuhren, wo die 
optischen Werte abgelesen werden. 

Mittels einer Datenverbindung zur Steuerein- 
richtung laflt sich das positionsgenaue Einsetzen 
des Brillenglasrohlings in die Halterung in Abhan- 
gigkeit von den vom Sensor erfaGten optischen 
Werten und den eingegebenen Dezentrationswer- 
ten und/oder der Achsenlage steuern. 

Eine gro/Jere Anzahl unterschiedlicher Brilleng- 
lasrohlinge lassen sich in einem fur das Handha- 
bungsgerat zuganglichen Aufbewahrungsbehalter 
anordnen, wobei fur jeden der Brillenglasrohlinge 
eine maschinenlesbare Markierung als Adresse am 
Aufbewahrungsbehalter angeordnet sein kann, die 
von einem Sensor am Handhabungsgerat gelesen 
wird und uber eine Datenverbindung zur Steuerein- 
richtung die Entnahme eines Brillenglasrohlings 
aus dem Aufbewahrungsbehalter entsprechend den 
eingegebenen optischen Werten steuert. 

Der Aufbewahrungsbehalter kann dabei so ge- 
staltet sein, da/3 die Brillenglasrohlinge bereits in 
der richtigen Lage bezuglich ihrer optischen Werte 
angeordnet sind und sich in dieser Lage entneh- 
men lassen, so dafl kein zusatzlicher Steuerbefehl 
fur die optischen Werte, namlich insbesondere die 
Lage von Nahteilen im Brillenglasrohling, erforder- 
lich ist und das Handhabungsgerat nur die Positio- 
nierung nach Dezentrationswerten und Achsenlage 
vorzunehmen braucht. 
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Es ist jedoch ebenso moglich, die Brillengas- 
rohlinge im Aufbewahrungsbehalter beliebig anzu- 
ordnen und die Positionierung in der vorher ge- 
schilderten Art mittels maschinenlesbarer Markie- 

5 rungen auf dem Brillenglasrohling oder mittels ei- 
nes Scheitelbrechwertmeflgerats vorzunehmen. 

Urn eine positionsgenaue und drehsichere Ver- 
bindung zwischen der drehbaren Halterung in einer 
Brillenglasschleifmaschine zu erreichen, werden 

w insbesondere bei herkommlichen Brillenglasrand- 
schleifmaschinen in der Regel Vorrichtungen zum 
Anbringen eines Saugers oder Halteblocks auf den 
Brillenglasrohling eingesetzt. Diese Vorrichtungen 
sind, wenn sie in der ublichen Weise eingesetzt 

15 werden, mit optischen und/oder opto-elektronischen 
Einrichtungen versehen, um die Brillenglasrohlinge 
entsprechend den optischen Werten, den Dezentra- 
tionswerten und/oder der Achsenlage ausrichten zu 
konnen. 

20 Wird das erfindungsgema/te Handhabungsge- 

rat in Verbindung mit einer herkommlichen Brill- 
englasrandschleifmaschine verwendet, la/it sich 
dieses dazu benutzen, einen Brillenglasrohling po- 
sitionsgenau in Abhangigkeit von den optischen 

25 Werten, den Dezentrationswerten und/oder der 
Achsenlage in eine sehr einfache Vorrichtung zum 
Anbringen eines Saugers oder Halteblocks einzu- 
bringen und den Sauger oder Halteblock am Brill- 
englasrohling zu befestigen. Anschlie/3end iaflt sich 

30 der Brillenglasrohling mit dem daran befestigten 
Sauger oder Halteblock in die Halterung einer her- 
kommlichen Brillenglasrandschleifmaschine ein- 
bringen und dort wiederum lagegenau fixieren. 

Die Steuereinrichtung kann vorteilhafterweise 

35 einen elektronischen Rechner mit Datenspeicher 
umfassen und eine Datenverbindung sowohl zum 
Handhabungsgerat als auch zu einer Brillenglas- 
randschleifmaschine aufweisen, so dafl die Steuer- 
einrichtung sowohl zum Steuern des Handhabungs- 

40 gerats als auch zum Steuern der Brillenglasrand- 
schleifmaschine verwendbar ist. Zu diesem Zweck 
kann die Steuereinrichtung eine Eingabevorrichtung 
fur die Dezentrationswerte und/oder die Achsenla- 
ge und die optischen Werte des zu schleifenden 

45 Brillenglasrohlings sowie fur die Umri/Jgestalt des 
Brillenglases zum Steuern des positionsgenauen 
Einsetzen des Brillenglasrohlings in die Halterung 
und des Schleifens des Brillenglases aufweisen. 
Die Umri/Jgestalt des Brillenglases laflt sich in die 

so Steuereinrichtung auf verschiedene, an sich be- 
kannte Weisen eingeben, z. B. durch Abtasten des 
gewahlten Briltengestells und Weitergabe der Wer- 
te in den Rechner bzw. Datenspeicher, durch Uber- 
tragen 'der Daten eines bestimmten Brillengestells, 

55 die auf einer Diskette gespeichert sind oder durch 
Speichern einer gro/ten Anzahl Brillengestelldaten 
im Datenspeicher und Abrufen der Daten eines 
bestimmten Brillengestells durch Eingabe einer Co- 

3 
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denummer oder durch Ablesen dieser Codenum- 
mer von einem Strichcode. 

Mit einer derartigen, einen elektronischen 
Rechher mit Datenspeicher umfassenden Steuer- 
einrichtung und einem dadurch gesteuerten Hand- 
habungsgerat la/3t sich eine gro/iere Anzahl im 
Arbeitsbereich des Handhabungsgerats angeordne- 
ter Brillenglasschleifmaschinen mit Brillenglasroh- 
lingen beschicken und entsprechend den in der 
Steuereinrichtung vorhandenen Daten bearbeiten. 
Auf diese Weise ist es moglich, fur die Bearbei- 
tung der Brillenglaser Bearbeitungszentren einzu- 
richten, die Schleifmaschinen fur die optischen Fla- 
chen und Brillenglasrandschleifmaschinen unfassen 
und die besonders von Vorteil sind, wenn Brillen in 
Kaufhausern oder Filialgeschaften angepatft und 
verkauft werden. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand eines 
in der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbei- 
spiels in Verbindung mit mehreren Brillenglasrand- 
schleifmaschinen des naheren erlautert. 

Das Bearbeitungszentrum ist schematisch als 
Blockschaubild dargestellt und unfatft eine Steuer- 
einrichtung 1 in Form eines elektronischen Rech- 
ners mit Datenspeicher, z. B. einen Personalcom- 
puter. Die Steuereinrichtung weist eine Eingabevor- 
richtung 2 in Form einer alphanumerischen Tasta- 
tur auf, mit der die Dezentrationswerte, die Achsen- 
lage und/oder die optischen Werte des herzustell- 
lenden Brillenglases eingegeben werden. Weitere 
Eingabevorrichtungen fur die Steuereinrichtung 1 
konnen aus einem Strichcodeleser 3, einem Disket- 
tenlaufwerk 4 und/oder einer Brillengestellabtast- 
vorrichtung 5 bestehen. Der Strichcodeleser 3 kann 
sowohl die Codenummer eines gegebenen Brillen- 
gestells als auch von einem entsprechend gekenn- 
zeichneten Brillenglasrohling die optischen Werte 
ablesen. In diesem Fall ist die Gesamtheit der 
digitalisierten Datenmenge fur ein Brillengestell und 
die daraus folgende Umritfgestalt des Brillenglases 
bereits im Speicher der Steuereinrichtung 1 ge- 
speichert und wird durch Eingabe der Codenum- 
mer abgerufen. Liegen die Daten fur ein Brillenge- 
stell noch nicht gespetchert in der Steuereinrich- 
tung 1 vor, lassen sich diese Daten mittels einer 
vom Diskettenlaufwerk 4 gelesenen Diskette in die 
Steuereinrichtung 1 ubertragen. 

Schlie/Slich lassen sich die Datenwerte fur die 
Umritfgestalt des herzustellenden Brillenglases an- 
hand eines kbrperlich vorhandenen Brillengestells 
durch Abtasten dieses Brillengestells in einer Bril- 
lengestellabtastvorrichtung 5 gewinnen. 

Ein Bildschirm 6 dient dazu, die eingegebenen 
Werte darzustellen, um sie uberprufen zu konnen 
und la/3t sich auch dazu benutzen, die vorgegebe- 
ne Umriflgestalt des Brillenglases abzubilden und 
hinsichtlich der Dezentrationswerte mit Bezug auf 
die Grb/Se des Brillenglasrohlings zu uberprufen. 
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Mit dem Steuergerat 1 ist ein Handhabungsge- 
rat 7, das einen Greifarm 8 zum Ergreifen eines 
Brillengestellrohlings aufweist, uber eine Datenlei- 
tung verbunden. Ein schematisch dargestellter 

s Sensor 9 ist am Handhabungsgerat 7 ebenfalls 
vorhanden. Mittels des Handhabungsgerats 7 wird 
ein von dem Greifarm 8 gehaltener Brillenglasroh- 
ling in eine nicht dargestellte geoffnete Halterung 
in einer Brillenglasrandschleifmaschine 10 einge- 

w legt. Eine derartige CNC-gesteuerte Brillenglas- 
randschleifmaschine wird von der Anmelderin z. B. 
mit der Typenbezeichnung CNC 90 gebaut und 
vertrieben. Einzelheiten dieser Brillenglasrand- 
schleifmaschine brauchen daher nicht dargestellt 

75 zu werden. 

Im dargestellten Beispiel sind drei Brillenglas- 
randschleifmaschinen 10 im Arbeitsbereich des 
Handhabungsgerats 7 angeordnet. 

Des weiteren sind im Arbeitsbereich des Hand- 

20 habungsgerats 7 ein Sensor 11, ein Scheitelbrech- 
wertmesser 12, eine Blockvorrichtung 13 und ein 
Aufbewahrungsbehalter 14 in Form einer Kassette 
fur Brillenglasrohlinge angeordnet. 

In der Kassette 14 befindet sich eine groflere 

25 Anzahl unterschiedlicher Brillenglasrohlinge, die auf 
der Kassette mittels einer maschinenlesbaren Mar- 
kierung mit einer Adresse versehen sind. Mittels 
der Eingabevorrichtung 2 werden die Dezentra- 
tionswerte, die optischen Werte und ggf. die Ach- 

30 senlage eingegeben, woraufhin sich das Handha- 
bungsgerat 7 uber die auf der Kassette 14 angege- 
bene Adresse den entsprechenden Brillenglasroh- 
ling sucht und ergreift. 

Falls die Brillenglasrohlinge in der Kassette 14 

35 hinsichtlich ihrer optischen Werte, namlich der 
Lage von Nahteilen mit Bezug auf die optische 
Achse in einer bestimmten Stellung angeordnet 
sind, bringt das Handhabungsgerat 7 den entnom- 
menen Brillenglasrohling direkt zur Blockvorrich- 

40 tung 13, richtet den Brillenglasrohling entsprechend 
den Dezentrationswerten und der Achsenlage aus, 
und der Sauger oder Halteblock wird durch die 
Steuereinrichtung 1 gesteuert auf den Brillenglas- 
rohling aufgesetzt. Eine derartige Vorrichtung zum 

45 Anbringen eines Saugers oder Halteblocks ist in 
der Gebrauchsmusterschrift G 87 02 562.0 der 
Anmelderin beschrieben. 

Von der Vorrichtung 13 wendet sich das Hand- 
habungsgerat 7 nunmehr einer der Brillenglasrand- 

50 schleifmaschinen 10 zu und setzt den Brillenglas- 
rohling in die Haltevorrichtung ein. Die Haltevorrich- 
tung rastet positionsgenau in den Sauger oder den 
Halteblock am Brillenglasrohling ein, der Greifarm 8 
lost sich vom Brillenglasrohling, und das Handha- 

55 bungsgerat 7 verla/U den Bereich der Brillenglas- 
randschleifmaschine 10, die durch die Steuerein- 
richtung 1 gesteuert den Brillenglasrohling entspre- 
chend der vorgegebenen Umri/3gestalt des Brilleng- 

4 
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lases fertigschleift. 

Indessen kann sich das Handhabungsgerat 7 
erneut der Kassette 14 zuwenden, einen weiteren 
Brillenglasrohling entnehmen und diesen in der 
vorbeschriebenen Weise fur die zweite Brillenglas- 
randschleifmaschine 10 handhaben. 

Falls die Brilienglasrohlinge in der Kassette 14 
nicht lagegenau eingesetzt sind, la/3t sich ein Sen- 
sor 1 1 dazu benutzen, die Lage eines auf dem 
Brillenglasrohling vorhandenen Nahteils bezuglich 
der optischen Achse des Fernteils zu bestimmen, 
wenn entsprechende Informationen auf dem Brill- 
englasrohling in Form von maschinenlesbaren Mar- 
kierungen z. B. einem Strichcode angeordnet sind. 
Der Sensor 1 1 nimmt diese Daten auf, gibt sie an 
die Steuereinrichtung 1 weiter, und diese Steuer- 
einrichtung 1 veranlatft das Handhabungsgerat 7 
den Brillenglasrohling entsprechend in der Vorrich- 
tung 13 zu positionieren. Danach erfolgt das Einle- 
gen des Brillenglasrohlings in eine der Brillenglas- 
randschleifmaschinen 10 in der vorgeschriebenen 
Weise. 

Falls sich auf dem Brillenglasrohling keine ma- 
schinenlesbaren Markierungen befinden, wird der 
Brillenglasrohling durch das Handhabungsgerat 7 
in einen Scheitelbrechwertmesser 12 gebracht, der 
den Brillenglasrohling ausmiflt und die ermittelten 
Daten an die Steuereinrichtung 1 leitet. Uber die 
Steuereinrichtung 1 werden diese Daten in Befehle 
fur das Handhabungsgerat 7 ungewandelt, der den 
Brillenglasrohling entsprechend diesen Daten lage- 
genau positioniert in die Vorrichtung 13 einlegt 
und nach Aufbringen eines Saugers oder Halte- 
blocks zu einer der Brillenglasrandschleifmaschi- 
nen 10 bringt. 

Wie bereits erwahnt, handelt es sich bei den 
Brillenglasrandschleifmaschinen 1 0 vorzugsweise 
um CNC-gesteuerte Brillenglasrandschleifmaschi- 
nen des Typs CNC 90 der Anmelderin. Diese Bri II- 
englasrandschleifmaschinen werden von der Steu- 
ereinrichtung 1 angesteuert und fuhren das Schlei- 
fen des Brillenglasrohlings bis zur vorgebenen Um- 
riflgestalt des Brillenglases automatisch durch. Das 
Handhabungsgerat 7 laflt sich jedoch auch mit 
einfachen Brillenglasrandschleifmaschinen, die 
nicht CNC-gesteuert sind und von der Anmelderin 
mit der Typenbezeichnung C 90 hergestellt und 
vertrieben werden, verwenden. In diesem Fall wird 
das Schteifen der vorgegebenen Umrifigestalt des 
Brillenglases anhand einer diese Umriflgestalt auf- 
weisenden Schablone durchgefuhrt, die auf die 
drehbare Halterung fur den Brillenglasrohling auf- 
gesetzt wird. Die Steuereinrichtung 1 sendet dann 
nur einen Steuerbefehl zum Schlieflen der Halte- 
rung fur den Brillenglasrohling, nachdem das Hand- 
habungsgerats 7 den Brillenglasrohling lagegenau 
zwischen die geoffnete Halterung gebracht hat und 
gibt den Startbefehl fur den Schleifvorgang. Der 



Schleifvorgang selbst lauft ebenfalls vollautoma- 
tisch, jedoch hinsichtlich der Brillenglasform scha- 
blonengesteuert ab. 

Nach Beendigung des Schleifvorganges kann 

5 das fertiggeschliffene Brillenglas entweder von 
Hand oder durch das Handhabungsgerat 7 aus der 
Brillenglasrandschleifmaschine 10 entnommen und 
in das betreffende Brillengestell eingesetzt werden. 
Beim dargestellten Ausfuhrungsbeispiel wird 

io auf den Brillenglasrohling in der Blockvorrichtung 
ein Sauger oder Halteblock aufgesetzt. Hierauf la/3t 
sich indessen verzichten, wenn die Halterung so 
gestaltet ist, da sie den mittels des Handhabungs- 
gerats genau positionierten Brillenglasrohling dreh- 

15 fest ohne weitere Hilfsmittel einklemmt. 

Die beschriebenen Brillenglasrandschleifma- 
schinen 10 konnen zum Teil durch Schleifmaschi- 
nen fur die optischen Flachen von Brillenglasern 
ersetzt werden oder aus Maschinen bestehen, mit 

20 denen sich sowohl die optischen Flachen als auch 
der Rand bearbeiten lassen. 

Patentanspruche 

25 1. Anlage zum Schleifen der optischen Oberfla- 
chen und/oder des Umfangsrandes von Brill- 
englasern mit 

- wenigstens einer Schleifscheibe, 

- wenigstens einer drehbaren Halterung fur 
30 einen Brillenglasrohling, 

- wenigstens einer Einrichtung zum Steu- 
ern des Schleifens gema/3 vorgebbaren 
optischen werten und/oder einer vorgeb- 
baren Urnritfgestalt des Brillenglases, 

35 - wenigstens einem CNC-gesteuerten 

Handhabungsgerat (7) zum positionsge- 
nauen Einsetzen eines Brillenglasrohlings 
in die Halterung, 

- wenigstens einer Steuereinrichtung (1) 
40 fur das Handhabungsgerat (7) und 

- wenigstens einer Eingabevorrichtung (2) 
fur die optischen Werte des Brillenglases 
und/oder fur die Dezentrationswerte der 
vorgegebenen Umriflgestalt mit Bezug 

45 auf die optische Achse des Brillenglases. 

2. Anlage nach Anspruch 1, gekennzeichnet 
durch eine Eingabevorrichtung (2) fur die Ach- 
senlage der vorgegebenen Umriflgestalt bei 

so Brillenglasern mit Zylinder- oder prismatischen 

Schliff. 

3. Anlage nach Anspruch 1 oder 2, gekenn- 
zeichnet durch ein im Arbeitsbereich des 

55 Handhabungsgerats (7) angeordnetes Scheitel- 

brechwertmeflgerat (12) mit einem Sensor und 
einer Datenverbindung zur Steuereinrichtung 
zum Positionieren des vom Handhabungsgerat 
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(7) gehaltenen Brillenglasrohlings in den opti- 
schen Mittelpunkt und Registrieren der Daten 
des optischen Mittelpunkts fur das anschlie- 
/tende positionsgenaue Einsetzen des Brilleng- 
lasrohlings in die Halterung. 
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trationswerten und/oder der Achsenlage in die 
Vorrichtung eingelegten Brillenglasrohling. 



4. Anlage nach Anspruch 1 oder 2, gekenn- 
zeichnet durch eine maschinenlesbare Mar- 
kierung der optischen Werte auf dem Brilleng- 
lasrohling und einen Sensor (9, 11) zur Aufnah- 10 
me der optischen Werte, eine Datenverbindung 

zur Steuereinrichtung (1) zum Steuern des po- 
sitionsgenauen Einsetzens des Brillenglasroh- 
lings in die Halterung in Abhangigkeit von den 
optischen Werten und den eingegebenen De- /s 
zentrationswerten und/oder der Achsenlage. 

5. Anlage nach Anspruch 1 oder 2, gekenn- 
zeichnet durch eine maschinenlesbare Mar- 
kierung als Adresse fur jeden von einer Anzahl 20 
unterschiedlicher Brillenglasrohlinge in einem 

im Arbeitsbereich des Handhabungsgerats (7) 
angeordneten Aufbewahrungsbehalter (14) und 
einen Sensor (9) am Handhabungsgerat, eine 
Datenverbindung zur Steuereinrichtung (1) zum 25 
Steuern der Entnahme eines Brillenglasroh- 
lings aus dem Aufbewahrungsbehalter entspre- 
chend den eingegebenen optischen Werten. 

6. Anlage nach einem der Anspruche 1 bis 5, 30 
gekennzeichnet durch eine einen elektroni- 
schen Rechner mit Datenspeicher umfassende 
Steuereinrichtung (1) mit einer Datenverbin- 
dung sowohl zum Handhabungsgerat (7) als 
auch zu einer Britlenglasschleifmaschine (10), 35 
einer Eingabevorrichtung (2, 3, 4, 5) fur die 
optischen Werte und/oder die Dezentrations- 
werte und/oder die Achsenlage des zu schlei- 
fenden Brillenglasrohlings sowie fur die Umri/J- 
gestalt des Brillenglases zum Steuern des po- 40 
sitionsgenauen Einsetzen des Brillenglasroh- 
lings in die Halterung und des Schleifens der 
Umritfgestalt des Brillenglases. 

7. Anlage nach einem der Anspruche 1 bis 6, 45 
gekennzeichnet durch ein Handhabungsge- 
rat (7) mit einer Steuereinrichtung (1) und Ein- 
gabevorrichtung (2) sowie mehreren im Ar- 
beitsbereich des Handhabungsgerats angeord- 
neten Brillenglasschleifmaschinen (10). so 

8. Anlage nach einem oder mehreren der Anspru- 
che 1 bis 7, gekennzeichnet durch eine im 
Arbeitsbereich des Handhabungsgerats (7) an- 
geordnete Vorrichtung (13) zum Anbringen ei- 55 
nes Saugers oder Halteblocks auf den vom 
Handhabungsgerat positionsgenau in Abhan- 
gigkeit von den optischen Werten, den Dezen- 
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